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热拉拔连轧制管生产线及制管方法

(57)摘要

本发明涉及一种热拉拔连轧制管生产线及

制管方法，所述生产线包括依次设置缩口机、辊

模组、拉杆装置、松棒机和脱棒机，所述拉杆装置

包括驱动装置、拉杆和芯棒连接装置，芯棒连接

装置设置在拉杆的一端，并设置在辊模组的出口

处，在所述辊模组的出口还设有芯棒分离装置，

驱动装置驱动拉杆拉动缩口后的空心毛管连同

芯棒一起通过一定数量的模座进行连续轧制后，

与芯棒分离，本发明使得顶杆和芯棒两种细长杆

件受力状况由压变为拉，受力工况大大改善，提

高了芯棒和拉杆的使用寿命。
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1.热拉拔连轧制管方法，其特征在于：所述方法采用的生产线包括依次设置的缩口机、

辊模组、拉杆装置、松棒机和脱棒机，所述拉杆装置包括驱动装置、拉杆和芯棒连接装置，芯

棒连接装置设置在拉杆的一端，并设置在辊模组的出口处，在所述辊模组的出口还设有芯

棒分离装置；所述芯棒分离装置将拉杆与芯棒分离后拉杆继续后退至等待位；还包括设置

在缩口机入口处的穿孔机、夹送装置，以及依次设置的冷却装置、润滑装置、辗轧机和芯棒

预热装置，所述冷却装置设置在脱棒机的出口处，所述芯棒预热装置设置在缩口机的入口

处，形成芯棒输送的循环；所述穿孔机设置在生产线的一侧；所述辊模组包括若干个模座，

每个模座由多个自由轧辊构成封闭孔型，各相邻模座的辊底或辊缝交错布置；

所述方法包括穿孔机穿好空心毛管，并由夹送装置将芯棒夹住穿入空心毛管，在轧制

线上进行缩口，缩口的同时，驱动装置驱动拉杆由辊模组的出口侧进入轧床，使拉杆头部自

动连接已经缩口好后的空心毛管和芯棒，驱动装置驱动拉杆拉动缩口后的空心毛管连同芯

棒一起通过一定数量的模座进行连续轧制，轧制完成后，拉杆把带有芯棒的空心毛管全部

拉出模座，芯棒分离装置将拉杆与芯棒分离后拉杆继续后退至等待位，芯棒与空心毛管一

起拨出到松棒机前辊道上，运送至松棒机进行松棒，使芯棒和毛管产生间隙，然后由脱棒机

把芯棒抽出；抽出的芯棒进行冷却和润滑，需要修模的芯棒经过辗轧机辗轧处理，再经过芯

棒预热装置预热到润滑温度，然后循环处理。

2.根据权利要求1所述的热拉拔连轧制管方法，其特征在于：所述驱动装置包括主传动

装置和齿轮齿条，所述拉杆安装在齿条上，并通过主传动装置驱动。

3.根据权利要求1所述的热拉拔连轧制管方法，其特征在于：每个模座具有三个自由轧

辊。
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热拉拔连轧制管生产线及制管方法

技术领域

[0001] 本发明属于材料冶金技术领域，涉及热拉拔连轧制管生产线及制管方法。

背景技术

[0002] 在冶金轧钢领域，连轧技术是目前最先进的技术，被广泛应用，它能大大提高机组

产能，而且轧材的产品质量和力学性能好。连轧是由多个机架对轧材进行多道次的连续轧

制。

[0003] 顶杆机组是热轧无缝钢管中一种连轧工艺，目前流行的顶管工艺为CPE即斜轧穿

孔和延伸(Cross‑roll  Piercing  and  Elongation)工艺，管坯在斜轧穿孔机上穿成毛管，

穿入头部带台阶的芯棒，在缩口机工位进行挤压缩口，使毛管的头部包紧在芯棒的头部的

台阶上，以承受顶管轧制时的顶推力。穿入芯棒并头部缩口的钢管放入到轧制线上，由齿条

带顶杆推动穿入芯棒的钢管进入若干组无传动的辊模进行连续道次轧制。轧制完成后，齿

条连同顶杆一起回退，轧后的钢管紧包在芯棒上，要通过一个轧辊交错布置的松棒机进行

松棒后再脱棒，芯棒通过循环系统进入下一次轧制。

[0004] 顶杆机组适用于小口径的无缝钢管轧制，适用于薄壁和中厚壁，在顶制的过程中，

因为顶杆和芯棒均为细长杆，承受顶较大顶推力，受力工况不好，经常会导致顶杆和芯棒顶

弯，甚至顶断。同时，在顶制过程中，中心位置不易保持一致，会造成产品壁厚精度变差，限

制了产品规格的扩大。

发明内容

[0005] 有鉴于此，本发明的目的在于提供一种热拉拔连轧制管生产线及制管方法，可以

改善拉杆和芯棒的受力状况，提高其使用寿命。

[0006] 为达到上述目的，本发明提供如下技术方案：

[0007] 热拉拔连轧制管生产线，所述生产线包括依次设置缩口机、辊模组、拉杆装置、松

棒机和脱棒机，所述拉杆装置包括驱动装置、拉杆和芯棒连接装置，芯棒连接装置设置在拉

杆的一端，并设置在辊模组的出口处，在所述辊模组的出口还设有芯棒分离装置。

[0008] 进一步，还包括设置在缩口机入口处的穿孔机和夹送装置，所述穿孔机设置在生

产线的一侧。

[0009] 进一步，还包括依次设置的冷却装置、润滑装置、辗轧机和芯棒预热装置，所述冷

却装置设置在脱棒机的出口处，所述芯棒预热装置设置在缩口机的入口处，形成芯棒输送

的循环。

[0010] 进一步，所述驱动装置包括主传动装置和齿轮齿条，所述拉杆安装在齿条上，并通

过主传动装置驱动。

[0011] 进一步，所述辊模组包括若干个模座，每个模座由多个自由轧辊构成封闭孔型，各

相邻模座的辊底或辊缝交错布置。

[0012] 进一步，每个模座具有三个自由轧棍。
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[0013] 热拉拔连轧制管方法，将芯棒穿入空心毛管，在轧制线上进行缩口，缩口的同时，

驱动装置驱动拉杆由辊模组的出口侧进入轧床，使拉杆头部自动连接已经缩口好后的空心

毛管和芯棒，驱动装置驱动拉杆拉动缩口后的空心毛管连同芯棒一起通过一定数量的模座

进行连续轧制，轧制完成后，拉杆把带有芯棒的空心毛管全部拉出模座，在出口芯棒走钢线

处，设有芯棒分离装置，将拉杆与芯棒分离后拉杆继续后退至等待位，芯棒与空心毛管一起

拨出到松棒机前辊道上，运送至松棒机进行松棒，使芯棒和毛管产生间隙，然后由脱棒机把

芯棒抽出。

[0014] 进一步，抽出的芯棒进行冷却和润滑，需要修模的芯棒经过辗轧机辗轧处理，再经

过芯棒预热炉预热到润滑温度，然后循环处理。

[0015] 进一步，穿孔机穿好空心毛管，由夹送装置将芯棒夹住穿入空心毛管。

[0016] 本发明的有益效果在于：本发明使得顶杆和芯棒两种细长杆件受力状况由压变为

拉，受力工况大大改善，提高了芯棒和拉杆的使用寿命。同时，拉拔轧制过程中，芯棒中心位

置更易保证，钢管壁厚精度大大提高，同时产品规格可扩大至极薄钢管和较厚壁的钢管。由

于受力工况改善，适用范围还可扩大至较大口径的钢管。

附图说明

[0017] 为了使本发明的目的、技术方案和有益效果更加清楚，本发明提供如下附图进行

说明：

[0018] 图1为本发明生产线的示意图；

[0019] 图2为辊模组的布置示意图。

具体实施方式

[0020] 下面将结合附图，对本发明的优选实施例进行详细的描述。

[0021] 如图1所示，热拉拔连轧制管生产线，所述生产线包括依次设置缩口机2、辊模组3、

拉杆装置7、松棒机8和脱棒机9，所述拉杆装置7包括驱动装置、拉杆和芯棒连接装置，芯棒

连接装置设置在拉杆的一端，并设置在辊模组3的出口处，在所述辊模组3的出口还设有芯

棒分离装置5。其中12为芯棒，16为空心毛管。本发明的芯棒连接装置与芯棒分离装置均采

用现有的装置，实现将芯棒自动连接与分离，如申请号为2014100538531公开了一种棒料自

动夹紧装置，通过改变电机的转速，即可控制弹簧夹头对棒料的夹紧与松开，也可采用机械

领域常用的机械手气爪。

[0022] 本生产线还包括设置在缩口机2入口处的穿孔机1和夹送装置15，夹送装置15采用

现有的夹送辊，将芯棒夹住，从而后续穿入空心毛管，穿孔机1设置在生产线的一侧。

[0023] 在脱棒机9后，还包括依次设置的冷却装置10、润滑装置11、辗轧机14和芯棒预热

装置13，所述冷却装置10设置在脱棒机9的出口处，所述芯棒预热装置13设置在缩口机2的

入口处，形成芯棒输送的循环。本实施例芯棒预热装置13采用预热炉。

[0024] 本实施例中，所述驱动装置包括主传动装置6和齿轮齿条，拉杆通过卡座安装在齿

条上，并通过主传动装置驱动，从而芯棒通过拉杆拉动，可随着齿条移动。

[0025] 本实施例中，如图2所示，所述辊模组3包括若干个模座4，每个模座4由多个自由轧

辊构成封闭孔型，本实施例每个模座4具有三个自由轧棍，各相邻模座4的辊底或辊缝交错
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布置，其数量和位置根据不同的轧件尺寸自动计算设定。

[0026] 热拉拔连轧制管方法，将芯棒穿入空心毛管，在轧制线上的缩口机2上进行缩口，

缩口的同时，驱动装置驱动拉杆由辊模组3的出口侧进入轧床，使拉杆头部自动连接已经缩

口好后的空心毛管和芯棒，驱动装置驱动拉杆拉动缩口后的空心毛管连同芯棒一起通过一

定数量的模座4进行连续轧制，轧制完成后，拉杆把带有芯棒的空心毛管全部拉出模座4，在

出口芯棒走钢线处，设有芯棒分离装置5，将拉杆与芯棒分离后拉杆继续后退至等待位，芯

棒与空心毛管一起拨出到松棒机8的前辊道上，运送至松棒机8进行松棒，使芯棒和毛管产

生间隙，然后由脱棒机9把芯棒抽出。抽出的芯棒分别经过冷却装置10、润滑装置11进行冷

却和润滑，需要修模的芯棒经过辗轧机14辗轧处理，再经过芯棒预热装置13预热到润滑温

度，然后循环处理。穿孔机1穿好空心毛管，由夹送装置15将芯棒夹住穿入空心毛管。

[0027] 最后说明的是，以上优选实施例仅用以说明本发明的技术方案而非限制，尽管通

过上述优选实施例已经对本发明进行了详细的描述，但本领域技术人员应当理解，可以在

形式上和细节上对其作出各种各样的改变，而不偏离本发明权利要求书所限定的范围。
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图1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 107583954 B

6



图2
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